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Warmeaastauscher. 



Zur Bewerkstelligung der Warmeuber- 
tragung zwischen zwei unter verschiedenen 
Driicken und bei verschiedenen Temperatu- 
ren stroinenden Arbeitsmitteln sind Wanne- 
5 austauschvorrichtungen bekannt, welche in 
einem oder mehreren Biindeln tibereinander 
angeordnete Platten (Bleche) von ungefahr 
gleicher Gestalt enthalten. In einem Platten- 
biindel sind je zwei aneinandergrenzendePlat- 
10 ten an ihrem Umfange miteinander paarweise 
in dichtender Weise verbunden (z. B. ver- 
schweiBt), so daB der zwischen ihnen auf 
diese "Weisc entstehende geschlossene Raum 
sich zur Lreitung des Arbeitsmittels hoheren 
15 Druckes eignet. Das Arbeitsmittel von niedri- 
gerem Druck stromt zwischen den aufeinan- 
derfolgenden Plattenpaaren und tritt zu die- 
sem Zwecke bei dem einen Ende der Platten 
in das das Plattenbundel einhiillende geschlos- 
20 sene Gehause ein bezw. gelangt innerhalb 
dieses Gehauses zu dem einen Ende der Plat- 
ten, durchstromt hierauf den Raum zwischen 
den Plattenpaaren und verlaBt schlieBlich das 



Gehause an dem gegentiberliegenden Ende 
der Platten. Dm das Arbeitsmittel von hohe- 25 
rem Druck in den Innenraum der Platten- 
paare einf iihren und aus diesem, in bezug auf 
die Stromung des Arbeitsmittels niedrigeren 
Druckes, zweckmaflig in Gegenstrom, fort- 
leiten zu kdnnen, sind bei den einander gegen- so 
iiberliegenden Enden je eines Plattenpaares, 
zwischen den Platten desselben, am Platten-* 
umfang Ein- und Austrittsoffnungen(Spalte) 
freigelassen, die in je einen gemeinsamen 
Zuleitungs- bezw. Ableitungskanal munden. as 

Bei einer derartigen Ausbildung ist aber 
die Zerlegung der Plattenpaare des Platten- 
bundels zwecks Reinigimg, Ausbesserung 
usw. wesentlich erschwert; daher sind bereits 
auch Anordnungen solcher Art bekannt, bei 40 
denen zwecks Beseitigung dieser Schwierig- 
keit die Zu- und Ableitung des im Innern 
cler Plattenpaare stromenden Arbeitsmittels 
quer zur Plattenebene erfolgt. Um dies zu 
ermoglichen, ist in den Innenraum jedes ein- 45 
zelnen Plattenpaares eine zwischen den Plat- 



ten irgendwie befestigie, in der Mitte dureh- 
brochene Einlage, z. B. ein Ring, eingebaut, 
der an seinem Umfange mit fiir den Durch- 
laB des Axbeitsmittels dienenden. radialen 

5 Offnungen (Bolirungen) versehen ist. Diese 
Einlagen bezw. Einge sind zwischen den 
Platten der aufeinandergelegten Plattenpaare 
■Qbereinander angeordnet nnd sind senkrecht 
zu den Platten miteinander nnd mit den 

10 Platten in dicbtender "Weise zusammenge- 
preBt, wobei die Platten an den Durehbrueh- 
stellen der Einlagen in entsprechender Weise 
ausgescbnitten sind, so da 8 auf diese Weise 
fur das Arbeitsmittel hoheren Druckes ge- 

15 meinsame Zu- bezw. Ahleitungskanale ent- 
stehen, die senkrecht zu den Platten gerichtet 
sind nnd mit den Innenraumen der Platten- 
paare in Verbindung steben. Die Warmeiiber- 
tragung zwischen dcm liber diese Kanale 

20 in den letzteren Raum eintretenden bezw. 
von hier austretenden Arbeitsmittel hoheren 
Druckes und dem zwischen den Plattenpaaren 
stromenden Arbeitsmittel niedrigeren Drnckes 
wird dnrch die Platten des Plattenbundels 

25 vermittelt. welcbe die Hochdrack- nnd Nie- 
dcrdruck-Arbeitsraume voneinander abson- 
dern. 

Znm besseren Verstandnis des Obengesag- 
tcn ist ein Ausftihrungsbedspiel des in die- 
so ser letzteren Weise ausgebildeten, bekannten 
Warmcanstanschers in den Fig. 1 bis 3 
dargestellt. In dieser Ausfiihrung, welcbe 
hinsichtlich dor nllgemeinen Anordnnng der 
Plattenpaare, Einsatzringe sowie der Zu- 
und Ahleitungskanale beispiels weise aueh fur 
die erfindungsgemiiBe Ausbildung maBgebend 
sein kann, sind im Niederdnick-Arbeitsranm 
zwecks VergroBerung der warmeubertragen- 
den Oberflaehe Einsatzbleche eingesetzt, die 
40 in der Richtung der DurchstrOmung gewellt 
sind; die Anwendtmg dieser Einsatzbleche ist 
jedoch im Falle der Erfindnng nicht unbe- 
dingt erf orderlich nnd deshalb fiir die Erfin- 
dnng nicht kennzeichnend. 
^5 In der bekannten Ansfiibrnng gemaB 
Pig. 1 bis 3 sind die Platten 1 und 1' 
des verwendeten einzigen Plattenbundels mit 
ihren am TJmfang verlanfenden Randern 2 



paarweise so aufeinandergelegt, daB zwischen 
ihnen fur die Deitung des Arbeitsmittels co 
hoheren Druckes der Spalt 6 freigelassen ist. 
Zwecks Einfuhrang des Arbeitsmittels in die 
Spalte 6 und zwecks Abfuhrung desselben 
aus diesen Spalten sind die Platten mit den 
Vertiefungen 3 und 3' ausgebildet, in die r»5 
die Ringe 4 bezw. 4' eingesetzt sind. Nach 
Einsetzen der Ringe werden die Platten an 
ihren Randern paarweise, z. B. mittels Ver- 
nietens, Verldtens, VersehweiBens, Aufbor- 
delns oder in anderer Weise verbunden, so co 
daB die im Vorhergehenden erwahnten, aus 
je zwei Platten bestehenden Plattenpaare ent- 
stehen. Diese Plattenpaare sind derart an- 
einandergelegt, daB die Ringe 4 und 4', die 
an den Platten gegebenenfalls auch befestigt cs 
sein konnen, sich mit den zwischen ihnen 
befindlichen Platten aufeinander absttitzen, 
so daB die Offnungen der Ringe sowie die in 
den Platten zu diesen konzentrisch ausge- 
schnittenen, kreisfSrmigen Offnungen einan- 70 
der decken. Die Ringe 4 und 4' sind mit 
radialen Bohrungen 5 bezw. 5' versehen, 
welche zwischen den von den Plattenpaaren 
umschlossenen Spalten 6 und den aus den 
Ringen gebildeten Kanalen 7 bezw. 8 Ver- 75 
bindung herstellen. Diese Kanale sind durch 
Aneinanderpressen der Plattenpaare von dem 
zwischen den Platten befindlichen andern 
Arbeit sraum 16 (vom Niederdruck-Arbeits- 
raum) abgesperrt. Das Plattenbundel ist in so 
das Gehause 10 eingesetzt, und seine Platten 
sind zum Zwecke des erwahnten dichtenden 
Abschlusses aneinandergepreBt. Dieses Zu- 
sammenpressen kann z. B. mittels der Schrau- 
benspindel 12 erfolgcn, die die Plattenpaare 
bezw. die Ringe 4 nnd 4' durch VermitUung 
der Versteifungsplatte 9 zusammenpreBt und 
dieselben in einem am Gehause 10 sowie an 
den die Verlangerungen der Kanale 7 — 8 
bildenden Anschlussen 13 bezw. 13' befestigt; w> 
es ist jedoch auch moglich, das Zusammen- 
pressen der Platten z. B. auf solche Weise 
zu bewerkstelligen, daB eine in die Boden- 
platte 14 des Gehauses 10 eingesehraubte 
Schranbe 15 sich auf die Versteifungsplatte 9 « 
(Fig. 1 rechts) stutzt. Zwecks VergroBerung 



der warmeubertragenden. Oberflacke sind in 
deni Niederdruck-Arbeitsraum, welcker im 
Vergleick zum Hockdruck-Arbeitsraum einen 
groBeren Rauminkalt (groBere Spaltabmes- 
5 sung) aufweist, sick auf die Platten der 
Plattenpaare stutzende Einlagen angebrackt, 
die zwiscken je zwei Plattenpaaren beispiels- 
weise aus den gewellten Blecken 17 und 18 
und dem zwiscken diesen angeordneten, glat- 
10 ten Bleck 19 besteken. Derartige Einlagen, 
die also gleickzeitig auck zur Abstutzung 
zwiscken den benackbarten Platten dienen. 
konnen sowokl zn diesem Zweck als auck 
zum Zwecke der Erkokung der warmeiiber- 
J5 tragenden Oberflacke auck im Hockdruck- 
Arbeitsraum angebrackt werden, und falls 
die Anwendung solcker Einlagen vermieden 
werden kann, konnen die Platten auck mittels 
in sie eingepreBter Stiitzrippen unmittelbar 
so aufeinander abgestutzt werden. Die Einsatz- 
bleckc 17, 18 und 19 sind bei den Ringen 4 
und 4' mit das Aufeinanderpressen derselben 
bezw. der PJa.ttenvertiefungen 3 bezw. 3' 
ermoglickenden, kreisforniigen Ausscknitten 
25 verseken. In Fig. 1 und 3 sind die Durckstro- 
mungsricktungen beider Arbeitsmittel (d. k. 
des Hockdruck- sowie des Niederdruck-Ar- 
beitsmittels) mit Pfeilen bezeicknet. 

Ein wesentlicker Nackteil der soeben be- 
so scbriebenen Warmeaustauscker bestekt darin, 
daB der gegenseitige Abstand der einzelnen 
Platten des Plattenbundels, insbesondere so- 
weit es sick um den Niederdruck-Arbeits- 
raum (d. k. gemaB den Fig. 1 bis 3 um den 
35 Arbeitsraum 16) kandelt, nickt unter einen 
gewissen Wert, z. B. nickt unter 2 bis 3 mm, 
kerabgesetzt werden kann. In diesem Falle 
wiirde namlick keine geniigende Baukbke zur 
Vorfugung stcken, um die zwiscken den paar- 
40 weise dicktend verbundenen Platten befind- 
licken Ringeinlagen auszubilden, in diesen 
die zum Durcklafl des Arbeitsmittels dienen- 
den Bokrungen anzubringen, ferner um ober- 
und unterkalb dieser Bokrungen eine dick- 
*s tende Werkstoffsckickt belassen zu konnen, 
obwokl es aus andern Gesicktspunkten, unter 
andern auck, um die in der Ausfukrung 
gemaB den Fig. 1 bis 3 verwendeten, gewell- 



ten Einlagen vermeiden zu konnen, oder in 
je einem Plattenzwisckenraum eine je klei- so 
nere Anzakl solcker Einlagen tibereinander 
anwenden zu musscn, wtinsckenswert ware, 
den Plattenabstand so weitgekend als moglick 
zu verringern. Die Erfindung ermoglickt die 
Beseitigung dieses Naekteils, unter Aufreckt- 55 
erkaltung der allgemeinen Anordnung der 
besckriebenen Yorricktung und des in ikrer 
Zerlegbarkeit liegenden Vorteils, durck Ver- 
tcilung der mit Bokrungen versekenen Ein- 
lagen abweckselnd auf mekrere — wenigstens w 
auf zwei — Zu- und Ableitungskanale, bezw. 
durck abweckselndes AnscklieBen der zwi- 
scken den paarweise verbundenen Platten ent- * 
standenen Arbeitsraumteile an diese Kanale 
grundsatzlick in der Weise, wie dies bei- 05 
spielsweise aus den in den Fig. 4 bis 14 dar- 
gestellten Konstruktionseinzelkeiten und aus 
der nackfolgenden Besckreibung derselben 
kervorgekt. 

Von den eben erwaknten Figuren zeigt 70 
Fig. 4 den Einbau der Ringe bezw. der 
durckbrockenen Einlagen zwiscken die Plat- 
ten der Plattenpaare. In den Fig. 5, 7 und 9 
sind von oben geseken die miteinander ver- 
bundenen Plattenpaare und die Anordnung 75 
der durck die Einlage gebildeten Kanale an 
den einander gegenuberliegenden En den der 
genannten Plattenpaare ersicktlick. Auf den 
Fig. 6, 8 bezw. 10 sind die die einzelnen 
Platten der Plattenpaare dieser Anordnungen so 
und scklieBlick auf den Fig. 11 bis 14 
einige zweckmaflige Ausfukrungsvarianten 
der Ringeinlagen dargestellt. 

In der Ausfukrung gemaB Fig. 5 sind, 
von der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten An- 85 
ordnung abweicbend, an den Plattenenden 
jc zwei, in der Ausfukrung gemaB Fig. 9 kin- 
gegen je drei Kanale senkrcckt zur Ebene der 
Platten ausgebildet. Wie Fig. 5, 7 und 9 
zeigen, decken sick die ttbereinandergesckick- oo 
tcten, dicktend verbundenen Plattenpaare in 
der Umgebung der Kanale 7, V und 8, 8' 
(bezw. 7, 7', 7" und 8, 8', 8") nickt voll- 
kommen, sondern sind von solcker Gestalt 
und abweckselnd so aneinandergelegt, daB die w 



znr Zu- bezw. Ableitung des Arbeitsmiitels 
dienenden, mit Einsatzring versebcncn Teile 
zweier an ihrem Mittelteil nicbt benaeh- 
barten Plaitenpaare miteinander in Beriih- 

5 rung stehen, da auf einem Plattenpaare, das 
zwiscben zwei bei ihren Einsatzringen mit- 
einander in Berubrung stehenden Platten- 
paaren liegt, der diese Beruhrung hindernde 
Teil f ortgelassen ist. In der einf achsten Aus- 

10 fuhrung gemafi Fig. 5 sind samtliche Plat- 
tenpaare von der gleichen Gestalt, und zwar 
auf die Mittelebene 22—22 des Platten- 
biindels bezogen, derart asymmetrisch, daB, 
falls die Plattenpaare I und II abwecbselnd 

is in Spiegelbildstellung (bezw. nach Umwen- 
dung jedes zweiten Plattenpaares um die 
Acbse 22 — 22) anfeinandergelegt werden, ein 
erfindungsgemaBer Warmeaustauschapparat 
entstebt. Bei dem Plattcnbundel gemafi Fig. 9, 

20 das je drei Zu- und Ableitungskanale besitzt, 
sind im Oegensatz bierzu Platten von wenig- 
stens zweierlei Schnittform erforderlich, da, 
wie dies aus der (drei aufeinanderfolgende 
Plattenpaare dieser Ausbildung in zerlegtem 

« Zustand darstellenden) Fig. 10 ersichtlich ist, 
das Plattenpaar I durch seine Wendung um 
die Acbse 22 — 22 in die Dage II gebracht, 
und hierdurcb fiir die Plattenpaare I und II 
dieselbe Plattenform verwendet werden kann, 

30^abrend fur die Platten III des Platten- 
pa ares eine neue, zweite Schnittform vor- 
gesehen werden muB. Das Ausschneiden der 
Platten I, II und III des Plattenbiindels 
kann, in wenigstens zwei Formen, naturlich 

85 auch anders bewerkstelligt werden. 

Die an ein Plattenpaar anschliefienden 
Zu- oder Ableitungskanale konnen in jeder 
Anordnung aucb in anderer Weise geteilt 
sein. Eine derartige, ebenfalls aus vollkom- 
« men identischen Plattenpaaren bestehende, 
beispiels weise Variante der Anordnung ge- 
mafi den Fig. 5 und 6 ist auf den Fig. 7 und 8 
dargestellt. 

Fig. 4, die ein am Ende des Plattenbfin- 
45 dels durcb einen solchen Kanal gelegter 
Schnitt ist, zeigt klar, daB jener Teil der 
Plattenpare 26, 27 ... , der die Berubrung 



der Plattenpaare 23. 24, 25 ... bei den Ein- 
satzringen hindern wurde, feblt; wenn also 
der auf Fig. 4 dargestellte Kanal teil im Falle so 
der Ausfubrung gemafi Fig. 5 z. B. rum 
Kanal 7 gebort, so sehlieBen sicb die Innen- 
raume der Plattenpaare 26 ? 27 . . . in eineT 
der Fig. 4 entsprechenden Weise an den 
Kanal V an, anderseits sind in der Umgebung w 
dieses letzteren Kanals die die Berubrung 
hindernden Teile der Plattenpaare 23, 24, 
25 . . . entferni Diese Anordnung ermoglicht 
es, in der aus Fig. 4 ersicbtlichen Weise die 
Hobe der Einsatzringe von dem Platten- oo 
abstand innerhalb gewisser Grenzen unab- 
hangig zu macben, d. b. aucb bei baulicb 
befriedigender Ringliohe geringere Platten- 
spalte als in den Fig. 1 bis 3 anzuwenden. 
Wahrend namlich in der bekannten Anord- «5 
Tin Tig gemafi Fig. 1 bis 3 die Hobe des Ein- 
satzringes im besten Falle dem im Platten- 
biindel gemessenen Teilungs abstand der auBe- 
ren Platten eiuer aus drei aufeinanderfolgen- 
den Platten bestebenden Plattengruppe an 
dem mittleren Teil des Biindels gleichkommt, 
kann dieselbe Abmessung im Falle der An- 
wendung von je zwei Kanalen (Fig*. 5) prak- 
tisch das Doppelte, und im Falle der Anwen- 
dung von je drei Kanalen (Fig. 9) das Drei- 75 
faehe des erwabnten Plattenabstandes betra- 
gen, usw. 

Die Verringerung der Hobenabmessung 
der Einsatzringe unter einen gewissen Grenz- 
wert ist, wie dies dem aus der Fig. 4 ersicht- w 
licben Ringquerschnitt zu entnehmen ist, 
hauptsachlich durcb den Umstand gehindert, 
daB auch der Querschnitt der in den Ringen 
ausgebildeten DurchlaBbohrungen 28 genu- 
gend reichlich sein muB. und dabei oberbalb « 
und unterhalb der Bohrungen noch eine ge- 
nugende WerkstoffscbicbtenbObe verbleiben 
mufi, um die zwiscben die Stirnflacben von 
je zwei benacbbarten Ringen fallenden Plat- 
tenteile gegenuber dem im Hochdruck- « 
Arbeitsraum herrschenden Druck durcb die 
Ringe in dicbtender Weise gut zusammen- 
pressen zu konnen. Die auf Fig. 11 ersicht- 
liche Ausfuhrungs variante des Binges kann 
in dieser Hinsicht , insbesondere was das ■ 



Herausarbeiteu der Bohrungen betrifft, in 
gewissem MaBe bereits als zweckmaBiger 
befcrachtet werden. Erne nocb zweckmaBigere 
Variante stellen die Fig. 12 und 13 dar, von 
swelchen die Fig. 12 eine Oberansicbt der 
Einlage, die Fig. 13 bingegen ein Zylinder- 
schnitt derselben ist. GemaB diesen Figuren 
bestebt die Einlage aus drei Ringen, nnd 
zwar aus den auBern, ebenen Druckringen 29 
10 nnd 30 nnd einem zwiscben diesen befind- 
licben Faltring 31, dessen Falten durch 
Pressen hergestellt sind. Die DurchlaBeff- 
cungen des Einsatzringes werden in diesem 
Falle dnrcb die Wellenzwischenraume des 
is Faltringes gebildet. Die anBern Druckschei- 
ben 29 nnd 30 sind zur Erzielnng des erfor- 
derlichen Dichtungsdruckes notig nnd konnen 
zweckmaBigerweise an den Faltring aucb an- 
geschweiBt werden. Eine weitere Variante ist 
20 in Zylinderscbnitt auf Fig. 14 dargestellt; 
in dieser Ausfuhrung besteht die Einlage aus 
dem gezabnten Ring 32 und der sich auf 
die Zahne des letzteren stiitzenden Druck- 
scheibe 33. 

25 Die Kanaleinlagen konnen auBerdem noch 
sehr verschiedenartig ansgebildet werden. So 
kann man z. B. den Falten in der Ausftih- 
rung gemaB den Fig. 12 nnd 13 anch einen 
V-Querschnitt geben, und es konnen die 
so Ringe im Falle der Ausfuhrung gemaB Fig. 4 
sowohl in der Ebene der Bohrungen als aucb 
senkrecbt hierzu geteilt sein; auBerdem kon- 
nen diese in alien Ausfuhmngsfallen an 
einer Stelle des Umfanges anch aufgeschnit- 
35 ten sein. Dabei miissen die Einlagen anch 
nicht unbedingt kreisringformig sein; sie 
konnen vielmehr in der Oberansicht aucb eine 
ovale, viereckige oder vieleckige Form haben. 

Zur Sicherung des Abstandes der benach- 
40 barten Platten konnen aucb bei den beschrie- 
benen Ausfnhmngsformen in die Platten ein- 
gepreBte Rippen oder zwischengelegte ge- 
furcbte Blecheinlagen dienen, wobei die letz- 
teren mit den warmeiibertragenden Platten 
45 zweckmaBigerweise auch verschweiBt werden 
kOnnen. Die Anwendung derarfciger gefurck- 
ter Einsatzbleche ist hauptsachlich dann be- 



griindet, wenn in irgendeinem Arbeitsraum 
(in erster Linie im Arbeitsraum von niedri- 
gerem Drucke nnd grSflerem Rauminbalt) die * 
VergroBerung der warmeiibertragenden Ober- 
flache erwlinscht ist Die Stutzrippen bezw. 
die Furcben der Einsatzbleche miissen selbst- 
verstandlich so ansgebildet werden, daB die- 
selben gleichzeitig auch die Stromung fuhren « 
und die gute Verteilung des stromenden 
Arbeitsmittels' in dem Stromungsraum zwi- 
schen den Platten sichern. Wie die Fig. 9 
und 10 zeigen, tritt die Notwendigkeit der 
Befriedigung dieser letzteren Forderung um eo 
so mehr in den Vordergrund, je groBer (z. B. 
drei gegeniiber zwei) die Anzahl der Zu- und 
Ableitungskanale ist, da in einem solchen 
Falle in erhohtem MaBe moglieh ist, daB sich 
iii den zwischen den Platten befindlichen es 
Raumen vom Standpunkte der Stromung iso- 
lierte (tote) Raume bilden. Die Beseitigung 
dieses Nachteils wird z. B. im Falle der Aus- 
fuhrung gemaB den Fig. 9 und 10 im erwahn- 
ten Sinne durch in die Bleche eingepreBte, ?o 
strSmungsfuhrende und stiitzende Rippen 34 
ermoglicht. 

Der Vollstandigkeit halber wird bemerkt, 
daB die aus miteinander dichtend verbunde- 
nen Platten bestehenden Plattenpaare sich 75 
auch in ihren warmeiibertragenden, mittleren 
Teilen nicht unbedingt decken miissen, sondern 
sie gegeneinander in ihren Ebenen in bezug 
auf die Stromungsrichtung abwechselnd nach 
rechts und nach links auch verschoben wer- so 
den konnen. Demzufolge wird zwar die Spalt- 
abmessung im Niederdmck-Arbeitsraum in 
der Nah e der Seitenkanten der gegeneinander 
abwechselnd verschobenen Plattenpaare ver- 
groBert; dies verursacht jedoch gewohnlich ss 
keine namhafte Verschlechterung des Wir- 
kungsgrades der Warmeuberfcragung; ander- 
seits kann man bierdurch gegebenenfalls eine 
bessere und leichtere Anordnung der an dem- 
selben Plattenende ausgebildeten Zn- und 00 
Ableitungskanale erhalten, besonders wenn 
die Plattenbreite im Vergleich zum Kanal- 
durchmesser nicht sehr groB ist. 

Der erf indungsgemaBe Warmeaustauscher 
eignet sich hauptsachlich zur Erwarmung os 



bezw. Abkiihlung von gasformigen Arbeits- 
mitteln im Gegenstrom, was besonders beim 
Betrieb von Gasturbinen oder andern mit 
Warmeaustauschern arbeitenden Warmekraft- 

5 maschinenanlagen hervorragende Wichtigkcit 
besitzt. In diesem Falle stromt in den — 
zweckmaBig mittels elektrischer Idnien- 
sehweiBung — dichtend abgeschlossenenPlat- 
teninnenraumen das Arbeitsmittel von h6he- 

10 rem Druck mid niedrigerer Temperatur, 
welches bei dem zur Verfiigung stebenden 
Temperaturgcfalle die Warmemenge des im 
andern Arbeitsraume stromenden Arbeits- 
mittels von niedrigerem Druck und hokerer 

15 Temperatur ubemimmt. 

PATENTANSPRTJCH : 
Atis in mindestens einem Plattenbundel 
miteinander paarweise dichtend verbundenen 
Piatten bestehender Warmeaustauscher mit 

20 durcb die Piatten voneinander abgesonderten 
Arbeitsraumen und an den dichtend abge- 
schlossenen Arbeitsraumteil quer zur Plat- 
tenebene sich anschlieBenden Zu- und Ab- 
leitungskanalen, welcbe aus in der Langs- 

25 richtnng des Kanals zwischen die Piatten der 
einzelnen Plattenpaare eingesetzten, in der 
Mitte durchbrochenen und mit Verbindungs- 
dffnungen versekenen Kanaleinsatzen be- 
stehen, dadurch gekennzeichnet, dafi die 

so Axbeitsr&ume der im Plattenbundel aufeinan- 
derfolgenden Plattenpaare, zufolge entspre- 
cbender Verteilung der Kanaleinsatze, durch 
die Verbindungsoffnungen der letzteren ab- 
wechselnd sich in solcher Weise an wenig- 

85 stens je zwei Zu- und Ableitungskanale an- 
schlieBen, daB zwischen den an einen Kanal 
sich anschlieBenden Plattenpaaren an den zu 
demselbenZweck vorgesehenen, andern Kanal 
sich anschlieBende Plattenpaare des Piatten- 

4obtindels angeordnet sind, welche in der Um- 
gebung des mit ihnen nicht in Verbindung 
stebenden Kanals keine die an diesen Kanal 
angeschlossenen Plattenpaare deckenden Teile 
haben. 

4S TJNTERANSPKtJCHE : 

1. Warmeaus taus cher gemaB Patentan- 
spruch, mit je zwei an den einander gegen- 



iiberliegenden Enden des Plattenbiindels vor- 
gesehenen Zu- und Ableitungskanalen, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Plattenbundel so 
aus in identischer Weise ausgebildeten Plat- 
tenpaaren von einheitlicher Gestalt auf gebaut 
ist, die in. der Oberansicht des Plattenbiindels 
abwechselnd in die Spiegelbildstellung um- 
gewendet aneinandergepaBt sind. 55 

2. Warmeaustauscher gemaB Patentan- 
spruch, mit je drei an den einander gegen- 
iiberliegenden Enden des Plattenbiindels vor- 
gesehenen Zu- und Ableitungskanalen, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Plattenbundel eo 
aus zwei Gruppen von gruppenweise iden- 
tisch ausgeftihrten Plattenpaaren besteht, von 
denen die Plattenpaare der einen Gruppe, 
zwecks Anschlusses an zwei verschiedene Zu- 
und Ableitungskanale, in der Oberansicht des cs 
Plattenbiindels abwechselnd in die Spiegel- 
bildstellung umgewendet aneinandergepaBt 
sind. 

3. Warnieaustauseher gemaB Patentan- 
spruch, dadurch gekennzeichnet, daB die ?u 
Hobenabmessung je eines Kanaleinsatzes gro- 
Ber ist als der im mittleren Teil des Platten- 
biindels innerhalb desselben gemessene Ab- 
siand der anBern Piatten einer aus drei auf- 
einanderfolgenden Piatten bestehenden Plat- 75 
tengruppe. 

4. Warmeaustauscher gemaB Patentan- 
spruch, gekennzeichnet durch in die Piatten 
des Plattenbiindels gepreBte, die Stromung 
lenkende und verteilende Stiitzrippen. 1 

5. Warmeaustauscher gemaB Patentan- 
spruch, gekennzeichnet durch zwischen die 
Piatten des Plattenbiindels eingelegte, ge- 
f urchte Blecheiulagen, die mit iliren Furchen 
die benachbarten Piatten des Biindels stutzen 
und die Stromung lenken und verteilen. 

6. Warmeaustauscher gemaB Patentan- 
spruch, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kanaleinsatze einzeln aus je einem durch 
Pressen gefalteten, mittleren King und auf 
demselben oben und unten aufliegenden fla- 
chen Dmckringen bestehen. 

7. Warmeaustauscher gemaB Patentan- 
spruch, dadiuch gekennzeichnet, daB die dich- 



tend verbundenen Flatten der Plattenpaare 
niiteinander langs ihrer in Beruhrung stehen- 
den Rander verschweiBt sind. 

8. Warmeaustauscher gema£ Unteran- 
5 spruch 7, dadurch gekennzeiclmet, daB die 



Flatten der Plattenpaare mittels elektrischer 
LinienschweiBung verschweiBt sind. 

Georg Jendrassik. 

Vertreter: A. Braun, Basel. 



